This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to):. 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



Qc^pou n d cutting tools 



Patent Number: 
Publication date: 
Inventor(s): 

Applicant(s): 

Requested 
Patent: 

Application 
Number: 

Priority 
Number(s): 

IPC 

Classification: 
EC Classification: 
EC Classification: 
Equivalents: 



DE1 963431 4 
1998-01-29 

ROEDIGER KLAUS DR (DE); DOHMANN PETER (DE); RETZKOWSKI 
DIRK (DE); HOLZHAUER HELMUT (DE) 

WIDIA GMBH (DE) 
^ DE1 963431 4 
DE19961034314 19960824 

DE1 9961 03431 4 19960824; DE1 9961 030422 19960727 

B22F7/06; B23B27/16; B23C5/20; C22C29/00; B22F3/00 
B22F7/06 . B22F7/06C . B23B27/14B4 , B23B27/14B4B 
B22F7/06; B22F7/06C; B23B27/14B4; B23B27/14B4B 



Abstract 



The compound component (28) consists of at least two constituent parts (29, 30, 31) with 
different material compositions. At least one of such parts - which are joined into a single 
component by a concluding sinter process - consists of a hard alloy or a cermet. The joining 
surface between its constituent parts is an uneven surface. Also claimed is a method for 
production of such a compound component. 
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Die Erfindung betrifft einen Verbundkorper aus min- 
destens zwei Teilen unterschiedlicher Stoffzusammen- 
setzung, wovon mindestens einer der Teile aus Hartme- 
tall oder einem Cermet besteht und die durch abschiie- 
Bendes Sin tern zu einem einstuckigen Korper miteinan- 
der verbunden sind. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung dieses Verbundkorpers, bei dem von pulverfor- 
migen Granulatmischungen unterschiedlicher Zusam- 
mensetzung ausgegangen wird und die schlieBlich durch 
Sintern zu einem einstuckigen einheitlichen Korper ver- 
bunden werden. 

Bereits in der GB-A-1 115 908 wird ein Verbundkor- 
per beschrieben, der aus einem Hartmetali-Substratkor- 
per und einer Oberflachenbeschichtung besteht, die im 
wesentlichen ein Carbid eines der Elemente der IVa- 
oder Va-Gruppe des Periodensystemes bei geringem 
Cobaltgehah aufweist- Zur Herstellung dieses Verbund- 
korpers wird vorgeschlagen, daB die erste Pulvermi- 
schung entsprechend der Zusammensetzung des Sub- 
stratkorpers vorgepreBt wird, hiernach eine dunne 
Schicht des zweiten Pulvers entsprechend der ge- 
wunschten Zusammensetzung der Beschichtung aufge- 
tragen und mit hoherem Druck zusammen mit dem Sub- 
stratkorper verpreBt wird, bevor der derart hergestellte 
Grimling gesintert wird Ein entsprechendes Verfahren 
zur Herstellung eines Schneideinsatzes beschreibt die 
GB-A-1 042 711, die zusatziich die Oberflachenschicht- 
dicke mit 12 um bis 1,2 mm angibt 

Die AT-C-269 598 betrifft eine gesinterte Wende- 
schneidplatte fiir Zerspanungswerkzeuge, die aus einer 
Kernplatte aus zahem Material und auBeren Lagen aus 
abrieb- und verschleiBfestem Hartmetall bestehen soli 
und bei der die beiden AuBenflachen der Kernplatten 
nur teilweise, vorzugsweise hochstens zu 50%, mit den 
als Arbeitsflachen dienenden AuBenlagen bedeckt sind. 
Zur Herstellung dieser Wendeschneidplatte wird in eine 
ubliche Form ein Einsatz aus Gummi oder ahnlichem 
elastischen Material, dessen Dicke gleich der gewiinsch- 
ten Dicke der AuBenlagen ist und der die Gestalt der 
von dem Kernmaterial zu bildenden AuBenflache der 
Wendeschneidplatte hat, zentriert eingelegt, der Raum 
zwischen dem Einsatz und der Formwandung mit Aus- 
gangspulver fur die eine AuBenlage gefullt und das ein- 
gefuDte Pulver zu einem Formkorper gepreBt, bevor 
der Einsatz entfernt, nach Absenken des Bodenstempels 
entsprechend der gewunschten Dicke der Wende- 
schneidplatte, in die Form Ausgangspulver fur die Kern- 
platte unter Ausspamng des Raumes fur die gewunschte 
AuBenlage durch Einlegen eines Einsatzes mit der Dik- 
ke und der Form der AuBenlagen eingefullt, das einge- 
fiillte Pulver zusammengepreBt, der Einsatz entfernt, 
der freigebJiebene Raum in der Form durch Ausgangs- 
pulver fur die zweite AuBeniage gefullt, das Pulver ge- 
preBt und der auf diese Weise hergestellte Formkorper 
in ublicherweise gesintert wird. Der Gummieinsatz 
dient somit als Platzhalter fiir die spater auszupressende 
AuBenlage. Als Kernzusammensetzung werden ein 
Hartmetall der Zusammensetzung 90% WC, 10% Co 
und fur die AuBenlagenzusammensetzung 10% Co, 14% 
TiC, 17,5% TaC, 58,5<>/o WC oder 10% Co, 35% TiC und 
55% WC angegeben. Vorzugsweise sollen die so gesin- 
terten Wendeschneidplatten einer abschlieBenden War- 
mebehandlung bei Temperaturen zwischen 400° C und 
800° C unterzogen werden, welche die Spannungen mil- 
dern und die Bnichigkeit und Porositat der Oberfla- 



chenlagen herabsetzen und damit das Brechen und die 
Verformung der Wendeschneidplatten vermeiden solL 

Die DE 32 08 282 beschreibt ein Verfahren zur festen 
Verbindung eines ersten Korpers aus Hartmetall mit 
5 mindestens einem zweiten Korper aus entweder Hart- 
metall mit einer anderen Zusammensetzung als der er- 
ste Korper oder aus Metall, bei dem der erste und der 
zweite Korper entweder in einem endgiiltigen, fertig- 
gesinterten Zustand oder in einem vorgesinterten Zu- 
io stand sind, in Beruhrung miteinander gesintert werden, 
ohne daB irgendein Bindemetall (Lotmittel) im Bereich 
ihrer gemeinsamen Beruhrungsflachen verwendet wird. 
Hiermit sollen insbesondere Metallbearbeitungswerk- 
zeuge hergestellt werden, bei denen der erste Bestand- 
15 teil die Schneidplatte des Werkzeuges ist, die durch Sin- 
tern mit einem Trager, z. B. aus Stahl, verbunden wer- 
den kann. 

Die nach den vorbeschriebenen Verfahren hergestell- 
ten Verbundkorper erweisen sich in der Praxis als un- 
20 brauchbar, da die Verbindungsflache zwischen den bei- 
den TeiJen der Verbundkorper aus unterschiedlichen 
Materialien eine zu geringe Haftungsbestandigkeit be- 
sitzL Dies gilt insbesondere auch fur dunnlagige Be- 
schichtungen, die schon bei geringen Belastungen abrei- 
25 Ben. Soweit, wie nach der AT-C-269 598 mit Platzhal- 
tern gepreBt werden muB, sind die Verfahren zudem 
relativ aufwendig. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 
nen Verbundkorper der eingangs genannten Art zu 
30 schaffen, der die vorgenannten Nachteile vermeidet, al- 
so insbesondere eine ausreichende Haftung der Verbin- 
dungsflachen der beiden Teilkorper aufweist. 

Diese Aufgabe wird durch den Verbundkorper nach 
Anspruch 1 gelost, der erfindungsgemaB dadurch ge- 
35 kennzeichnet, daB die Verbindungsflache der beiden 
Teile uneben, d h. rauh oder mit Konturen versehen ist. 
Vorzugsweise betragt die gemittelte Oberflachenrauh- 
tiefe mindestens 100 um Die Verbindungsflachen kon- 
nen eine regelmaBige oder unregelmaBige Gestaltab- 
40 weichung (von einer glatten Ebene) in Form zweiter 
oder hoherer Ordnungen aufweisen, vorzugsweise wel- 
b*g, gezackt, gerillt, mit Mulden, Erhebungen und/oder 
Schuppen versehen sein. 

Oberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB ei- 
45 ne unebene Verbindungsflache zweier Teile eine besse- 
re Haftfestigkeit aufweist als eine glatte Verbindungs- 
flache, bei der bisher ggf. sogar noch mit Druck oder 
Gewichtsunterstutzung ein innigerer Verbund durch 
Verschmelzen und anschlieBendes Erstarren angenom- 
50 menwurde. 

Vorzugsweise besteht der erfindungsgemaBe Ver- 
bundkorper aus einem Substratkorper aus einem ersten 
Material und mindestens einem zweiten Material auf 
mindestens einer Oberfiache oder eines Oberflachentei- 
55 les des Substratkorpers, wobei nach einer Weiterbil- 
dung der Erfindung die Oberfiache des ersten Materials 
dieselbe eingepragte Kontur wie die AuBenflache des 
zweiten Materials aufweist Die betreffende Kontur 
kann insbesondere bei der Schaffung eines als Schneid- 
60 einsatz zum Zerspanen ausgebildeten Verbundkorpers 
die Spanflachengeometrie aufweisen, d. h. Spanformele- 
mente wie Nuten, Mulden und/oder Erhebungen in den 
nach dem Stand der Technik bekannten Formen. Die 
Spanflachengeometrie, die sich an der Verbindungsstei- 
65 le der auf dem Substratkorper befindlichen Lage M wie- 
derholt w , schafft eine unebene Flache mit entsprechend 
vielen Verzahnungen, die einen besseren Verbund der 
Oberflachenlage auf dem Substratkorper bewirken. 
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Generell sind als Verbundkorper Schneideinsatze, be- 
stehend aus einem Kern aus einem ersten Material und 
einer Hulle aus einem zweiten Material, das vorzugs- 
weise verschleiBfest ist, ausgestaltet Der Kern kann 
beispielsweise ein Ringzylinder mit unebener Manielau- 
Benflache sein und die Hulle einen rhombischen, qua- 
dratischen, rechteckigen oder dreieckigen AuBenmantel 
aufweisen, wobei die jeweiligen Stirnfiachen des Kemes 
und der Hulle in einer Ebene nebeneinander und anein- 



heitiich, weshalb es mogiich ist, einen Druckstempel zu 
verwenden, der die Spanflachengeornetrie eines herzu- 
stelienden Schneideinsatzes mit entsprechenden Span- 
formmulden, Nuten und Rippen aufweist, die dann in 
den ersten Substratkorper eingepragt wird. Die zweite 
Mischung wird auf diese Substratkorperoberflache in 
der gewiinschten Schichtdicke aufgetragen und unter 
Verwendung desselben Stempels aufgepreBt, so daB die 
zweite gebildete Oberflache der spateren Schneidein- 



andergrenzend liegen. Die betreffenden Schneidecken io satzspanflache entspricht. Nach dem Fertigsintern er- 
biidenden Hullenteile bestehen dann,, aus einem ver- halt man auf der Spanflache eine andersartig Zusam- 
schleiBfesten Material, wahrend der rnnenring zah ist, mensetzung als im Substratkorper. Wie bereits zuvor 
um die genugende Biege- und/oder Bruchfestigkeit auf- beschrieben, schafft die (unebene) Verbindungsflache, 
zuweisen. die gleich der Spanflachengeometrie ist, aufgrund der 

Der Schneideinsatz kann auch aus einem mehrlagigen 15 vorhandenen Erhebungen und Vertiefungen in Verbin- 
Verbundkorper bestehen, dessen einzelnen Lagen von dung mit den vorstehend erorterten Granuiatkornun- 
der Auflageflache zur Spanflache bzw. zwischen zwei 
parallel liegenden Spanflachen im wesentlichen uber- 
einander angeordnet sind, wobei die Verbindungsfla- 
chen entweder parallel zur Spanflache oder schragwin- 20 
klig -hicrzti laufen. In einer besonderen Ausfuhrungs- 
form ist der Schneideinsatz nur in den Schneidecken be- 
reichen mit einem zweiten Material versehen. 

SchlieBlich ist es mogiich, pro Schneidecken bereich 

einschiieBlich hieran angrenzender Spanflachen sowie 25 ren einer mit Spanformelernemen versehenen Spanfla- 
Freiflachenanteile in jeder Schneidecke unterschiedli- che eines Schneideinsatzes aufweist, vorzugsweise mit 
che Materialzusammensetzungen vorzusehen, so daB maximalen Tiefen/Erhebungen zur Mittelflache zwi- 
jede Schneidecke fur einen anderen Zerspanungszweck schen 1 um bis 2 mm. 

optimiert ist Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 

Durch die Wahl der Pulversorten konnen auch geziek 30 Zeichnungen dargesteilt Es zeigen 



gen und dem Komgrenzenspektrum einen guten Ver- 
bund zwischen dem Substratkorper und der Oberfla- 
cheniage. 

Je nach gewunschter Schichtung und dem Aufbau des 
mehrteiiigen Verbundkorpers kann das Vorpressen ra- 
dial und/oder axial durchgefuhrt werden. Wie bereits 
erwahnt, wird zum Pragen einer Schneideinsatz-Ober- 
flache ein Druckstempel verwendet, der Negativkontu- 



Inhomogenitaten und/oder Druck- und Zugspannun 
gen, einschiieBlich der Implantation von spateren RiB- 
bildungszentren an den Verbindungsflachen einge- 
bracht werden. 

Zur Herstellung des vorbeschriebenen Verbundkor- 
pers wird von pulverforrnigen Granulat-Mischungen, 
vorzugsweise mit Kornungen zwischen 60 und 200 um 
bei weitem KorngroBenspektrum, entsprechend der 
Stoffzusammensetzung der einzelnen Teile ausgegan- 
gen, die, ggf. sukzessive, ubereinandergeschichtet, ge- 
meinsam vorgepreBt und abschlieBend gesintert wer- 
den. Die mittlere groBe Kdrnungder Ausgangsmischun- 
gen in Verbindung mit dem groBen KorngroBenspek- 
trum (beispielsweise von 60 um bis zu 250 um) bewirki, 
daB die lose ubereinandergeschichteten Pulvermischun- 45 
gen an der Grenzflache ihrer FlieB- und Rieselfahigkeit 
folgend eine unebene Grenzflache besitzen. Durch ge- 
meinsames Verpressen dieser ubereinandergeschichte- 
ten Mischungen verstarkt sich dieser Effekt, so daB be- 
reits der Griinling an den Verbindungsflachen der bei- 50 
den aus verschiedenem Material bestehende Verbund- 
korper eine relativ groBe Haftfestigkeit besitzt Durch 
das abschlieBende Sintern wird an dieser Verbindungs- 
flache ein inniger Verbund geschaffen. 

Alternativ hierzu wird die erste pulverformige Gra- 55 
nulatmischung in eine Presse gege ben und durch Absen- 
ken eines Oberstempels, der eir.e eingepragte Kontur 
aufweist, diese erste Mischung gepreBt, vorzugsweise 
unter einem Druck zwischen 0,05 x 10 7 bis50 x 10 7 Pa 



Fig. 1 bis 5 jeweils schematische Schnittbilder von 
Verbundkorpern bestehend aus zwei oder mehreren 
TeUen, 

Fig. 6a, b jeweils eine Draufsicht und eine Schnittan- 
35 sicht durch einen rautenformigen Schneideinsatz mit ei- 
nem im wesentlichen zylinderformigen Kern, 

Fig. 7a, b, c jeweils einen rautenformigen Schneidein- 
satz, bestehend aus drei bzw. funf Lagen unterschiedli- 
chen Materials, in einer Draufsicht und zwei Schnittan- 
40 sichten, 

Fig. 8a, b einen rautenformigen Schneideinsatz mit in 
den Schneidecken aufgetragenen Beschichtungen aus 
einem anderen Material, 

Fig. 9a, b einen Stecheinsatz, bestehend aus zwei Tei- 
45 len, 

Fig. 10a, b, c einen weiteren rautenformigen Schneid- 
einsatz mit einem Kernkdrper und einer Oberflachen- 
beschichtung um diesen Kern bzw. als Verstarkung in 
den Ecken, 

Fig. 1 1 a, b einen trigonformigen Schneideinsatz aus 
zwei unterschiedlichen Materialien, 

Fig. 12 einen trigonformigen Schneideinsatz aus drei 
Material-Segmenten, 

Fig. 13a, b einen weiteren rautenformigen Schneid- 
einsatz aus zwei Materialien und 

Fig. 14a, b einen rautenformigen Schneideinsatz mit 
auf der Spanflache angeformten Spanformelementen. 

Vorausgeschickt wird den nachfolgenden Eriauterun- 
gen zu den Zeichnungen, daB mit dem erfindungsgema- 



(5 bis 5000 bar). Diese durch den Druckstempel geschaf- 6 o Ben Verbundkorper allgemein Teile aus Hartmetall (in 

fene konturierte Oberilache, die spater der Verbin- klusive Cermets) mit besseren Funktionseigenschaften 

dungsflache entspricht, wird eine weitere Lage einer und/oder geringeren Herstellkosten herstellbar sind, 

zweiten Mischung aufgefulit, wobei vorzugsweise die wobei die Teile unterschiedliche Materiaizusammenset- 

gesamte gepragte Oberilache durch die Auffullung ab- zung haben, somit nich: aufgrund der verbesserten Le- 

gedeckt ist, wonach derseibe Druckstempel wieder her- es giemngseigenschaften der Einzelpulver, sondern auf- 

abgefahren wird, um unter demselben vorgenannten grund ihres speziellen funktionalen Aufbaues in Form 

oder einem anderen Druck die obere Lage aufzupres- eines Schichtverbundes mechanische Eigenschaften, wie 

sen. Die Dicke dieser oberen rage ist vorzugsweise ein- Bruchzahigkeit, Biegefestigkeit, VerschleiBfestigkeit 
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reahsierbar sind, die uber diejenigen hinausgehen, die 
mit emheitlichen Teiien aus Einzelpulvern in homoge- 
nem Aufbau herstellbar sind. Insbesondere lassen sich 
Zerspanungswerkzeuge sowie andere Bauteile aus 
HartmetaJl mit besseren Einsatzeigenschaften, wie z. B. 
verschleiBfesten Schneiden und zahen Bereichen der 
Spanflache (gegen Spanschlag), herstellen. Einheitiich 
ist die Herstellung dieser Korper durch Verpressen ver- 
schiedener Hartmetallpulver zu einern schlieBlich ge- 
meinsamen Grunkorper und anschlieBendem Sintern. 
Die PreBdrucke sowie die Sinterbedingungen (Tempe- 
ratur, Druck, Sinteratmosphare) entsprechen denjeni- 
gen, die fur die pulvermetallurgische Herstellung von 
Sinterkorpern allgemein angewendet werden. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann ein einstuckiger Ver- 
bundkorper 20 aus zwei Teiien 21 und 22 mit einer 
gemeinsamen Verbindungsflache 23 geschaff en werden, 
die uneben ist. Zur Herstellung dieses Verbundkorpers 
werden zunachst eine erste Mischung und anschlieBend 
eine zweite Mischung durch entsprechendes Einfullen in 
eine PreBvorrichtung lose aufeinandergeschichtet, wo- 
bei die Mischungen sich hinsichtlich der Stoffzusarn- 
mensetzungen unterscheiden und in Granulatform vor- 
liegen. Die KorngroBe Iiegt bei extrem groBem Korn- 
groBenspektrum zwischen 60 urn und 250 ujil Anschlie- 
Bend werden durch Herabsenken eines Druckstempels 
die beiden Mischungen unter einem Druck von bis zu 50 
x 10 7 Pa zu einem einheitiichen Grunling verdichtet, 
wonach dieser Grunling unter iiblichen Sinterbedingun- 
gen fertiggesintert wird. Hierdurch erhalt man eine un- 
ebene Grenzflache 23, die einen festen Verbund an der 
Verbindungsflache 23 besitzt. 

Alternativdazu weist der Verbundkorper 24 ebenfaDs 
zwei Teile 25 und 26 auf, ailerdings ist die Verbindungs- 
flache 27 geometrisch bestimmt, was mit folgendem 
Verfahren erreicht wird: 

Zunachst wird in einen PreBraum eine erste Schicht 
einer pulverforrnigen Material Zusammensetzung mit 
entsprechender KorngroBe bzw. KorngroBenvertei- 
Iung, wie vorerwahnt, gefullt. AnschlieBend wird unter 
Absenkung eines PreBstempels eine Vorverdichtung 
dieser Materialzusammensetzung vorgenomrnen, wobei 
der PreBstempel eine entsprechend der Verbindungsfla- 
che 27 ausgebildete Kontur aufweist AnschlieBend wird 
der PreBstempel wieder hochgefahren und eine zweite 
Mischung 25 aufgefiillt, die dann, ggf. unter Verwen- 
dung eines PreBstempels mit glatter Oberflache, ver- 
preBt wird. Der so hergestellte Grunling wird fertigges- 
intert. 

Der in Fig. 3 dargestellte Verbundkorper 28 besteht 
aus einem Mehrschichtverbund mit Lagen 29 bis 31, 
durch deren entsprechende Materialauswahl gezieit 
Zug- und Druckspannungen in das Bauteil 28 einge- 
bracht werden konnen, damit die Bruchzahigkeit und 
Biegefestigkeit erhoht wird. Hierzu kann ein Verfahren 
entsprechend der Beschreibung zu Fig. 1 oder Fig. 2 
verwende: werden. Der Verbundkorper 77 nach Fig. 4 
unterscheidet sich von demjenigen nach Fig. 3 durch 
sechs Lagen 32 bis 37 statt dreier Lagen 29 bis 31. Bei 
dem Verbundkorper 38 nach Fig. 5 sind gezielte Inho- 
mogenitaten einer Pulversorte 39, beispielsweise aus ei- 
nem Granulat, in eine Matrix 40 einer anderen Pulver- 
sorte eingebracht und anschlieBend verpre3t und gesin- 
tert worden, um eine RiBfortpflanzung oder ahnliches 
positiv zu beeinflussen. Die Granulate verschiedener 
Pulver 39, 40 werden hierbei verwende t. 

Die Verbindungsflachen der Verbundkorper 20, 24, 
28, 77 und 38 erweisen sich als extrem haltbar. Bei 



schwieng zu pressenden Teiien wird durch das 
Schichtpressen zweier Granulate mit unterschiedlichen 
Verdichtungseigenschaften eine Verzugskompensation 
erreicht Grundsatziich ermoglicht die vorliegende Er- 
5 findung die Herstellung von vollwertigen Bauteilen wie 
den nachfolgend beschriebenen Schneideinsatzen, bei 
denen ein Teiikorper aus relativ preiswertem Recycling- 
material oder minderwertigem Stoff und der andere Teil 
oder die anderen Teile aus einem hochwertigen Materi- 
10 al, z. B. Hartmetall oder Cermets bestehen. Die Herstel- 
lung der Verbundkorper ist einfach und ohne groBen 
Aufwand mit ublichen Matrizenpressen ohne groBen 
Zeitaufwand durchfuhrbar. Mit der dargestellten erfin- 
dungsgemaBen Verfahrenstechnik ist die Moglichkeit 
15 der praktischen Umsetzung theoretisch bekannter Vor- 
teile von Schichtverbundwerkstoffen fur puivermetal- 
lurgisch hergestellte Hartmetalle geschaffen. 

Konkrete Anwendungsbeispiele zeigen die Fig. 6 bis 
14. Der Schneideinsatz nach Fig. 6a, b besteht aus einem 
20 im wesenthchen zylinderformigen Kern 41 und einer 
AuBenhulle 42, deren AuBenmantel eine in der Drauf- 
sicht rhombische Gestalt hat Zur Herstellung dieser 
Platte mit einem mittleren Befestigungsloch 78 wird zu- 
nachst um einen Dorn eine erste Mischung aus Granulat 
25 einer ersten Stoffzusammensetzung vorgepreBt, wobei 
radial am AuBenmantel eine unebene Mantelfiache ein- 
gepragt wird. AnschlieBend wird dieser Kern 41 in eine 
im Querschnitt rhomb enformige Presse gesetzt, ggf 
zentnert, und der Randbereich um den Kern mit einer 
30 zwerten Materialschuttung aufgefuilt, die dann unter 
Ausbildung der dargestellten Rautenform verDreBt 
wird. Hierdurch erhalt man einen Schneideinsatz.* des- 
sen schneidkantennahen Spanflachenbereiche und des- 
sen Freiflache aus einem unterschiedlichen Material 
35 wie der Kern 41, der stirnseitig die Spanflachenmitte 
bildet. 

Der Schneideinsatz nach Fig. 7 besteht entweder aus 
drei Lagen 43, 44 und 45 oder einem mehrlagigen Paket 
46, wobei die Lagen 43 und 45 die Auflageflache und die 
40 Spanflache bzw. zwei Spanflachen bilden konnen; Ent- 
sprechendes gilt fur die AuBenlagen des Schichtpaketes 
46. 

Bei dem Schneideinsatz nach Fig. 8a sind jeweils die 
spitzen Eckenbereiche 4S aus einem anderen Material 
45 aufgebaut als der Kern 47, wobei die Verbindungsflache 
49 schragwinklig zur Freiflache und zur Spanflache ver- 
lauft und an diesen endeL 

Der erfindungsgemaBe Verbundkorper aus zwei Tei- 
ien 50, 51 kann auch als Stecheinsatz ausgebildet sein, 
50 dessen Dachflache (Spanflache) sowie die darunterlie- 
gende Materialschicht 50 aus einem anderen Material 
bestehen, wie der Basiskorper 51. 

Der rautenformige Schneideinsatz nach Fig. 10a, b 
entspricht im wesentlichen demjenigen nach Fig. 6a, b 
55 jedoch mit dem Unterschied, daB der Kern 52 selbst an 
seinem AuBenmantel 53 rautenformig ausgebildet ist, 
wobei die Verbindungsflache 53 uneben und im wesent- 
hchen parallel dem AuBenumfang (Freiflachen des 
Schneideinsatzes) liegt. Die AuBeniage 54 besteht aus 
eo einem Hohlkorper, dessen Innen- wie AuBenmantel rau- 
tenformig verlaufen. Die in Fig. 10 dargestellte Ausfuh- 
rungsvariante besteht aus einem Kernkorper 56 sowie 
jeweiiigen Eckenzonen 55, die entsprechend wie zu 
Fig. 8a, b beschrieben, ausgebildet sind 
65 Der trigonformige Schneideinsatz nach Fig. 1 la be- 
sitzt Spanformmulden 79, die rundum parallel zu den 
Schneidkanten verlaufen. Der Korper selbst ist aus zwei 
unterschiedlichen Stoffen 57 und 58 mit einer unebenen 
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Verbindungsfiache 59 aufgebaut. Die Materialzusam- 
mensetzungen der Schichten 57 und 58 konnen bei- 
spielsweise aus den Hartmetallsorten P15 und P20 be- 
stehen. 

Der in Fig. 1 2 dargestellte im wesentlichen dreieckige 5 
Schneideinsatz besitzt dachformige Kanten 60, eine 
Spanformnut 61 sowie einen mittleren PI ateaubereich 
6Z von dem sich rippenformige Keile als Spanformele- 
mente 63 zu jeder Schneidkante hin erstrecken. Entlang 
jeweiliger Verbindungsflachen 64, 65 und 66 erstrecken 10 
sich beidseitig unterschiedliche Teilkorger 67, 68 und 69, 
die durch Pressen zu einem einheitlichen Schneideinsatz 
und anschlieBendem Sintern zusamrnengefugt worden 
sind. Die Verbindungsflachen 64 bis 66 veriaufen im 
wesentlichen senkrecht zur sichtbaxen dargestellten 15 
Dachflache bis hin zur Bodenflache. 

Auch der in Fig. 13a, b dargestellte spitzwinklige rau- 
tenformige Schneideinsatz mit einer abgestuften Frei- 
flache 70, der sich aus Teiien 71 und 72 aus unterschiedli- 
chem Material zusammensetzt, kann mittels des be- 20 
schriebenen Verfahrens hergesteilt werden. Bei dem in 
den Fig. 14a, b dargestellten Schneideinsatz ist die erfin- 
dungsgemaBe Ausgestaltung derart umgesetzt, daB in 
einem vorgepreBten Kern 73 einer ersten Materialsorte 
durch entsprechende obere und untere Stempeleinwir- 25 
kung Ausnehrnungen 74 geschaffen worden sind, die mit 
einem zweiten Materia] 75 aufgeruilt und durch an- 
schlieBendes Pressen mit einem entsprechend geform- 
ten Druckstempel zur Ausbiidung von (vorgeformten) 
Spanformelementcn 76 vorgepreBt wird. Der vorge- 30 
preBte Korper wird dann anschlieBend gesintert. Samt- 
iiche geschilderte Ausfuhrun^sfornien sind hinsichtlich 
ihres Aufbaues entsprechend variierbar, wobei minde- 
stens eine der Lagen bzw. Scmchten oder ein Teilkorper 
aus einem Hartmetall oder Cermet, der nach dem Stand 35 
der Technik bekannten Sorter, bestehen sollte. Die libri- 
gen Teile konnen aus andcrs zusammengesetzten Hart- 
metailen oder Cermets (bei Wendeschneidplatten) oder 
auch Stahlen (bei Verbundkorpcm mit VerschJeiB- 
schutzschichten) bestehen. Die jeweils gewahlten 40 
Schichtdicken, auch Oberflachenschichten konnen, so- 
weit preBtechnisch realisierbar, in weiten Grenzen vari- 
iert werden, solange die erfindungsgemaBe Bedingung 
einer rauhen Verbindungsfiache riit unregelmaBiger 
oder regelmaBiger Struktur eingehaltea wird. 45 

Patentanspruche 

1. Verbundkorper aus mindestens zwei TeOen un- 
terschiedlicher Stoffzusammensetzung, wovon 50 
mindestens eines der Teile aus Hartmetall oder ei- 
nem Cermet besteht und die durch abschlieBendes 
Sintern zu einem einstiickigen Korper miteinander 
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungsfiache der beiden Teile uneben ist. 55 

2. Verbundkorper nach Anspruch 1, gekennzeich- 
net durch eine Verbindungsfiache mit einer gemit- 
telten Oberflachenrauhtiefe von mindestens 
100 urn. 

3. Verbundkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 6 o 
gekennzeichnet, daB die Verbindungsfiache eine 
regelmaBig oder unregelmaBige Gestaltsabwei- 
chung (von einer glatten Flache) in Form zweiter 
oder hoherer Ordnungen aufweist, vorzugsweise 
wellig, gezackt, gerillt, mit Mulden, Erhebungen 65 
und/oder mit Schuppen versehen ist. 

4. Verbundkorper nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dieser aus einem Substratkorper 
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aus einem erszen Material und mindestens einem 
zweiten Material auf mindestens einer Oberflache 
oder eine Oberflachenteiles des Substratkorpers 
besteht, wobei vorzugsweise die Oberflache des er- 
sten Materials dieselbe eingepragte Kontur wie die 
AuBenflache des zweiten Materials aufweist. 

5. Verbundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB dieser aus einem 
Kern aus einem ersten Material und einer Hulle aus 
einem zweiten Material besteht, vorzugsweise als 
ein Schneideinsatz ausgeformt ist 

6. Verbundkorper nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kern ein Ringzyiinder mit 
unebener MantelauBenflache ist und die Hiille ei- 
nen rhombischen, quadratischen, rechteckigen oder 
dreieckigen AuBenmaniel aufweist, wobei die je- 
weiligen Stirnflachen des Kernes und der Hulle in 
einer Ebene nebeneinander und aneinander an- 
grenzend liegen. 

7. Verbundkorper nach Anspruch 5 oder 6. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schneideinsatz aus einem 
mehriagigen Verbundkorper besteht, dessen ein- 
zelne Lagen von der Auflageflache zur Spanflache 
bzw. zwischen zwei parallel liegenden Spanflachen 
im wesentlichen iibereinander angeordnet sind. 

8. Verbundkorper nach einem der AnsDriiche 5 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneideinsatz 
nur in den Schneideckenbereichen mit einem zwei- 
ten Material versehen ist. 

9. Verbundkorper nach einem der Anspruche 5 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens an zwei 
benachbarte Schneidecken jeweils angrenzende 
Schneideinsatzteile aus unterschiedlichem Material 
bestehen. 

10. Verbundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, daB durch Wahl der 
Pulversorten gezieit Inhomogenitaten und/oder 
Druck- oder Zugspannungen, einschlieBlich der Im- 
plantation von spateren RiBbildungszentren einge- 
bracht sind. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Verbundkor- 
pers nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB pulverformige Granulatmi- 
schungen, vorzugsweise mit Kornungen zwischen 
60 um und 250 urn bei weitem KorngroBenspek- 
trum, entsprechend der Stoffzusammensetzung der 
einzelnen Teile hergesteilt und, ggf. sukzessive 
ubereinandergeschichtet gemeinsam vorgepreBt 
und abschlieBend gesintert werden. 

12. Verfahren zur Hersteilung eines Verbundkor- 
pers nach einem der Anspruche 1 bis 10, bei dem 
pulverformige Granuiatmischungen entsprechend 
der Stoffzusammensetzung der einzelnen Teile her- 
gesteilt werden, anschlieBend eine erste Mischung 
vorgepreBt wird, vorzugsweise unter einem Druck 
zwischen 0,05 x 10 7 bis 50 x 10 7 Pa, wobei der 
Druckstempel zur Pragung der Oberflache, die spa- 
ter eine Verbindungsfiache zu einem weiteren Teil 
wird, eine unebene Kontur aufweist, danach eine 
weitere Mischung aufgefullt wird, wobei zumindest 
die gepragte Oberflache des ersten vorgepreBten 
Korpers durch Auffullung ganz oder teilweise 
uberdeckt wird und daB diese weitere Schicht zu- 
sammen mit dem ersten vorgepreBten Korper vor- 
gepreBt wird, bevor der gesamte vorgepreSte Kor- 
per fertiggesintert wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 11 oder 
12, dadurch gekennzeichnet, daB das Vorpressen 
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radial und/oder axiaJ durchgefuhrt wird. 
14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Druckstempel zur Pragung der 
konturierten Oberflache die Negativform einer mit 
Spanformelementen versehenen Spanflache eines 5 
Schneideinsatzes aufweist, vorzugsweise mit rnaxi- 
malen Tiefen/Erhebungen zur Mittelflache zwi- 
schen 1 \im bis 2 mm und daB derselbe Druckstem- 
pel zum Pressen einer ersten Granuiatmischung 
und nach Auftragen einer dunnlagigen zweiten Mi- 10 
schung zum Vorpressen des gesamten Schichtauf- 
baues verwendet wird. 
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